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(57)摘要

本发明提供了一种使用寿命长的新型压铸

机料筒装置，涉及压铸机技术领域，解决了现有

压铸机料筒装置缺乏热交换装置，料筒的使用寿

命短的技术问题。该装置包括料筒本体以及热交

换装置，其中：所述料筒本体内设有容纳金属液

的空间，所述热交换装置与所述料筒本体热传导

连接，且所述热交换装置能通过所述料筒本体内

设置的循环换热道对所述料筒本体输入或吸收

热量以加热或冷却所述料筒本体内的金属液。本

发明通过外部热交换装置对压铸机料筒内的熔

融金属液加热或冷却，避免了压铸机料筒内熔融

金属液热量的快速损失和料筒温度过高形成的

骤冷骤热的工作环境，改善了压铸机料筒骤冷骤

热的工作环境，明显提高了使用寿命。
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1.一种使用寿命长的压铸机料筒，其特征在于，包括料筒本体以及热交换装置，其中：

所述料筒本体内设有容纳金属液的空间，所述热交换装置与所述料筒本体热传导连接，且

所述热交换装置能通过所述料筒本体内设置的循环换热道对所述料筒本体输入或吸收热

量以加热或冷却所述料筒本体内的金属液；所述料筒本体沿轴向方向分段进行制造，各段

通过真空扩散焊接方式进行焊接成型，将所述料筒本体分为前部、中部和后部；所述料筒本

体的材质为耐热钢，并在分段制造和精加工后通过QPQ工艺进行处理；所述料筒本体内壁设

置有一层陶瓷材料；所述循环换热道在所述料筒本体的各段端面呈圆环形均匀分布，包括

进液道和出液道，所述进液道和出液道在所述料筒本体内交错设置，分别设有进道口和出

道口，并在所述进道口和所述出道口的另一端连通，所述热交换装置连接所述进道口和所

述出道口。

2.根据权利要求1所述的一种使用寿命长的压铸机料筒，其特征在于，所述料筒本体内

壁的陶瓷材料为钴合金纳米陶瓷复合材料，并通过热喷涂工艺或热等静压技术与所述料筒

本体内壁进行连接固定。

3.根据权利要求1所述的一种使用寿命长的压铸机料筒，其特征在于，所述料筒本体内

壁的陶瓷材料通过真空扩散焊接方式与所述料筒本体内壁进行连接固定。

4.根据权利要求1所述的一种使用寿命长的压铸机料筒，其特征在于，所述热交换装置

为水式冷热一体模温机，功率为6KW-120KW。

5.根据权利要求1所述的一种使用寿命长的压铸机料筒，其特征在于，所述热交换装置

为油式冷热一体模温机，功率为18KW-120KW。

6.根据权利要求1所述的一种使用寿命长的压铸机料筒，其特征在于，所述料筒本体上

设有进料口，外部金属液通过所述进料口进入所述料筒本体内，且所述进料口在制造中进

行氮化处理。
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一种使用寿命长的压铸机料筒

技术领域

[0001] 本发明涉及压铸机技术领域，尤其是涉及一种使用寿命长的新型压铸机料筒。

背景技术

[0002] 压铸机就是在压力作用下把熔融金属液压射到模具中冷却成型，开模后得到固体

金属铸件的一种铸造机械。在压铸机工作过程中，压铸机料筒是将熔融的金属液转入压室

的必经通道。

[0003] 本申请人发现现有技术至少存在以下技术问题：

[0004] 现有压铸机料筒一般没有设置热交换装置，高温的熔融金属液进入料筒后，熔融

金属液与空气进行快速热交换，压铸机料筒的工作环境骤冷骤热，引起机械性能下降，并最

终导致使用寿命短。同时，熔融金属液随着热量损失温度下降，进而影响熔融金属液的流动

性，导致工件结构疏松，力学性能不佳。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种使用寿命长的新型压铸机料筒，以解决现有技术中存

在的压铸机料筒缺乏热交换装置，料筒使用寿命短的技术问题。本发明提供的诸多技术方

案中的优选技术方案所能产生的诸多技术效果详见下文阐述。

[0006] 为实现上述目的，本发明提供了以下技术方案：

[0007] 本发明提供的一种使用寿命长的新型压铸机料筒装置，包括料筒本体以及热交换

装置，其中：所述料筒本体内设有容纳金属液的空间，所述热交换装置与所述料筒本体热传

导连接，且所述热交换装置能通过所述料筒本体内设置的循环换热道对所述料筒本体输入

或吸收热量以加热或冷却所述料筒本体内的金属液。

[0008] 可选地，所述料筒本体沿轴向方向分多段进行制造，且所述料筒本体内壁设置有

一层陶瓷材料。

[0009] 可选地，所述循环换热道在所述料筒本体的各段端面呈圆环形均匀分布，包括进

液道和出液道，所述进液道和出液道在所述料筒本体内交错设置，分别设有进道口和出道

口，并在所述进道口和所述出道口的另一端连通，所述热交换装置连接所述进道口和所述

出道口。

[0010] 可选地，所述料筒本体内壁的陶瓷材料为钴合金纳米陶瓷复合材料，并通过热喷

涂工艺或热等静压技术与所述料筒本体内壁进行连接固定。

[0011] 可选地，所述料筒本体内壁的陶瓷材料通过真空扩散焊接方式与所述料筒本体内

壁进行连接固定。

[0012] 可选地，所述料筒本体的各段通过真空扩散焊接方式进行焊接成型。

[0013] 可选地，所述料筒本体的材质为耐热钢，并在分段制造和精加工后通过  QPQ工艺

进行处理。

[0014] 可选地，所述热交换装置为水式冷热一体模温机，功率为6KW-120KW。
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[0015] 可选地，所述热交换装置为油式冷热一体模温机，功率为18KW-120KW。

[0016] 可选地，所述料筒本体上设有进料口，外部金属液通过所述进料口进入所述料筒

本体内，且所述进料口在制造中进行氮化处理。

[0017] 上述任一技术方案至少可以产生如下技术效果：

[0018] 热交换装置通过压铸机料筒内设置的循环换热道进行加热或者冷却，实现对压铸

机料筒内的熔融金属液加热保温或者冷却，避免了压铸机料筒内熔融金属液热量的快速损

失和料筒温度过高形成的骤冷骤热的工作环境，明显提高了使用寿命。

附图说明

[0019] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本

发明的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以

根据这些附图获得其他的附图。

[0020] 图1是一种使用寿命长的新型压铸机料筒的结构示意图；

[0021] 图2是一种使用寿命长的新型压铸机料筒的循环换热道结构示意图。

[0022] 图中100、热交换装置；200、料筒本体；201、进料口；202、第一段；203、第二段；204、

第三段；205、第四段；206、第五段；207、第六段；208、第七段；209、第八段；210、第九段；203、

第三段；203、第三段；300、进液道；  301、进道口；302、进液道终点；400、出液道；401、出道

口；402、出液道终点。

具体实施方式

[0023] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将对本发明的技术方案进行

详细的描述。显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基

于本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动的前提下所得到的所有

其它实施方式，都属于本发明所保护的范围。

[0024] 如图1和图2所示，本发明提供了一种使用寿命长的新型压铸机料筒，包括料筒本

体200以及热交换装置100，料筒本体200内设有容纳金属液的空间，热交换装置100与所述

料筒本体200热传导连接。热交换装置100能通过料筒本体200内设置的循环换热道，通过循

环换热道对料筒本体200输入热量以加热料筒本体200内的金属液，或吸收热量以冷却料筒

本体200内的金属液。在压铸机料筒本体200内刚加入进入液时，金属液温度较高，热交换装

置100吸收金属液的热量；工作一段时间后，金属液温度降低，热交换装置100加热金属液，

由此避免了压铸机料筒内熔融金属液温度的快速变化，改善了压铸机料筒骤冷骤热的工作

环境，提高了压铸机料筒的使用寿命。

[0025] 作为可选地实施方式，如图1所示，料筒本体200沿轴向方向分多段进行制造，料筒

本体200内壁设置有一层陶瓷材料。料筒本体200沿轴向方向优选为9段进行制造，其中第一

段202、第二段203、第三段204为料筒本体200 的前部；第四段205、第五段206、第六段207、

第七段208为料筒本体200的中部；第八段209、第九段210为料筒本体的后部。通过分段制造

的方式能够更好地对料筒本体200进行热处理，提高料筒本体200的整体力学性能，同时分

段制造也便于料筒本体200内壁陶瓷材料和循环换热道的加工。陶瓷材料的导热系数低于
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料筒本体的金属材料，能够进一步改善料筒骤冷骤热的工作环境，同时陶瓷材料具有良好

的耐高温、耐腐蚀和耐磨的性质，能够提高压铸机料筒的使用寿命。料筒本体200内壁也可

以选择焊接一种耐腐蚀的合金焊丝，以提高料筒本体200内壁的抗氧化能力和耐腐蚀能力，

然后再进行料筒本体200内壁的精加工，从而提高压铸机料筒的使用寿命。

[0026] 作为可选地实施方式，如图1和图2所示，循环换热道在所述料筒本体200  的各段

端面呈圆环形均匀分布，循环换热道包括进液道300和出液道400，进液道300和出液道400

在料筒本体200内交错设置，分别设有进道口301和出道口401，并在进液道终点302、出液道

终点402处实现进液道300和出液道  400的连通。热交换装置100连接进道口301和出道口

401，通过进道口301  注入循环液进行加热，通过出道口401回收降温后的循环液，实现对料

筒本体  200内金属液的循环加热。同时，循环换热道的结构也能够增加其与料筒本体  200

的接触面积，提高热交换装置100对料筒本体200内熔融金属液的加热效果，同时循环换热

道在料筒本体200的各段端面的圆环形结构也便于加工制造。

[0027] 作为可选地实施方式，料筒本体200内壁的陶瓷材料为钴合金纳米陶瓷复合材料，

并通过热喷涂工艺或热等静压技术与所述料筒本体内壁进行连接固定。纳米陶瓷的晶粒细

化且分散均匀，晶界数量多，在硬度、耐磨性、结合强度、抗腐蚀性、致密度等方面比普通陶

瓷有很大提高，能够进一步地提高料筒本体  200内壁的性能，提高料筒的使用寿命。钴具有

很好的耐高温、耐腐蚀性能，钴合金纳米陶瓷复合材料结合了钴与纳米陶瓷的优点，具有更

好的耐磨性与耐腐蚀性，同时结合度好，具有良好韧性，能够提高料筒本体200的使用寿命。

为进一步提高耐磨性，可在钴合金纳米陶瓷复合材料中添加一定量碳化钨，形成碳化钨/钴

金属纳米陶瓷层。热喷涂工艺中，对基材材质无特殊要求，涂层厚度可控，工件大小不限，喷

涂设备简单，喷涂沉积速率快，物耗少，经济效益显著，钴合金纳米陶瓷复合材料的颗粒因

比表面积大、活性高，熔化较好，热喷涂中碰到料筒本体200内壁后变形剧烈，平铺性佳，能

够发挥钴合金纳米陶瓷的性能。热等静压技术是将制品放置到密闭的容器中，向容器内充

惰性气体，在很高的温度和很高的压力下，使制品得以烧结或致密化，使处理后的材料仍保

持细晶粒的晶体结构，实现金属和陶瓷的较好的固结效果，更好达到钴合金纳米陶瓷复合

材料的耐磨性和抗腐蚀性。

[0028] 作为可选地实施方式，料筒本体200内壁的陶瓷材料通过真空扩散焊接方式与所

述料筒本体200内壁进行固定。真空扩散焊是将两个待焊工件紧压在一起，并置于真空环境

中进行加热，使两焊接表面微小的不平处产生微观塑性变形，达到紧密接触的焊接办法。真

空扩散焊技术适用于陶瓷与金属的连接，其显著特点是接头质量稳定，连接强度高，接头高

温性能和耐腐蚀性能好。陶瓷材料优选为Al2O3/TiO2陶瓷，使得料筒本体200内壁具有更优

异的强韧性、耐磨蚀性，进一步提高了压铸机料筒的使用寿命。

[0029] 作为可选地实施方式，料筒本体200的各段通过真空扩散焊的方式进行焊接成型。

真空扩散焊能够确保各段之间的焊接接头质量，在焊缝中不存在缺陷，避免由于分段加工

的焊接影响料筒的使用寿命。同时，焊接时所加压力较小，各段的整体塑性变形很小，精度

较高，能够确保料筒本体200分段加工后的同心度。

[0030] 作为可选地实施方式，如图1所示，热交换装置100为水式冷热一体模温机，功率为

6KW-120KW，循环水的温度可以加热至120℃－180℃，也可以通过常温如20℃的水循环吸收

外部热量，水式冷热一体模温机加热温度相对较低且加热过程相对较慢，但导热效果好且
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成本经济，使用干净。作为可选地实施方式，热交换装置100为油式冷热一体模温机，功率为

18KW-120KW，循环油的温度可以加热至250℃－350℃，也可以通过常温如20℃的油循环吸

收外部热量，油式冷热一体模温机加热温度相对较高且加热过程较快，但成本更高。外部设

置两种热交换装置100能够便于实际操作中根据不同的压铸材料和操作环境进行选择，提

高了压铸机料筒的适用性。

[0031] 作为可选地实施方式，料筒本体200的材质为耐热钢，并在分段制造和精加工后通

过QPQ工艺进行处理。耐热钢在高温下具有较高的强度和良好的化学稳定性。QPQ是英文

Quench-Polish-Quench的缩写，即为淬火-抛光-淬火工艺过程，QPQ工艺提高了料筒本体的

耐磨性、耐腐蚀性、耐疲劳性，又仅产生极小的变形，最终提高了压铸机料筒的使用寿命。

[0032] 作为可选地实施方式，如图1所示，料筒本体200上设有进料口201，外部金属液通

过进料口201进入压铸机的料筒本体200内，料筒本体200的进料口201进行氮化处理，实际

是对料筒本体200的前部，即第一段202、第二段  203和第三段204进行氮化处理。进料口201

是压铸机料筒的部件中受骤冷骤热影响最大的区域，同时打料锤头的反复运动也会对进料

口201造成磨损，导致进料口201是压铸机料筒最容易损坏的部分。氮化处理是在一定温度

下使氮原子渗入工件表层的化学热处理工艺，经氮化处理后，料筒本体的进料口201  提高

了耐磨性、耐疲劳性、耐蚀性及耐高温性，进而提高了整个料筒的使用寿命。

[0033] 以上所述，仅为本发明的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，任何

熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，可轻易想到变化或替换，都应涵

盖在本发明的保护范围之内。因此，本发明的保护范围应以所述权利要求的保护范围为准。
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